14. APR. 2004 14:41 DN PATENTABTE ILUWQ 



NR. 539 S. 3 



WO 03/080310 OZ 02025 WO-A 

14.04J2004 

-5- 

Neue PafantansprQche 

1. Verfahren zur Veredelung von OberflSchen von Bauteilen (10) aus 
feserverstarkten Kunststoffen (9), die sich durch FJieSpressen oder 
thermlsches Umformen verfbrmen lassen, dadurch gekennzeichnet dass 
5 zunachst auf einem Fomiweifczeug (3), das die Topographie der Oberflache 

des Bauteils (10) aufwaist. eine Kunststofifoiie (1) aufgelegt wird, dass die 
Folie (1) berefte die endgQftigen gewOnschfen Eigenschaften hinsichtHch der 
Beschaffenheit und gegebenenfalte der Farfogebung der Oberflache 
aufweisen kann, dass die Folie (1) entsprechend der Topographie der 

10 Oberflache des Bauteils (10) verfomit wird, dass die vorgefbrmte Folie (5) in 

eine entsprechende Form (7) eingetegt wird, dass in die Form (7) der Seite 
der Folie (5) zugewandt, die nicht die Oberflache ist, eine bererts getrankte 
oder erne erst zu trankende Fasermatte oder ein Plastifikat (9) gelegt wird, 
dass die Formgebung erfblgt beziehungsweise die Matte unter Vakuum mit 

15 Haiz und Harter impragniert und die Form gefoilt wird und dass nach dem 

Ausharten beziehungsweise AbkGhlen des feserverstarkten Kunststofis das 
fertige Bauteil (10), bestehend aus der Folie (5) und dem mit Ihm 
verbundenen faserverstarktem Kunststoff (9), der Form (7) errtnommen wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die vorgefbrmte 
20 Folie (5) auf eines der formgebenden Werkzeuge (6. 8) einer Presse (7), in 

die Matrize (6) oder auf die Fatrize (8), gelegt wird, dass der faserverstarkte' 
Kunststoff (9), vorzugsweise mit einer Duroplast- oder Thermoplast-Matrix, 
auf das Gegenstuck des Werkzeugs der Presse (7) gelegt wird und dass mit 
einem auf die Zusammensetzung dieses Haibzeugs (9) abgestimmten 
25 Pressverfahren die vorgefbrmten Folie (5) mit der Matte oder dem Plastifikat 

verbunden wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet dass als Werkstoffe 
und Halbzeuge faserverstarkte Kunststoffe (9) verwendet werden. die nach 
dem Langfaserverstarkten-Thermoplast- (LFT-) Verfahren, dem 
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lediglich kteinere Kunststoflbautefle bis zu bestfmnrten Abmessungen hersfeUbar. 
Mit HiJfe der Pressveriahren Oder beispielsweise des RTM-Verfahrens konnen 
Bautefle In groSeren Abmessungen, beispfelsweise Pkw-Front- Oder HeckMappen 
5 bder Nutzfahizeug-Windabweiser, hergestellt werden, die durch ihre 
FaserverstSrkung auch die erforderiichen mechanischen Eigenschaften erfiHIen. 
Alierdings konnen auch mil diesen Verfahren die far ein Lackieren erforderliche 
ObernachengOte noch nicht erreicht werden. • 

Aus der EP 0819516 A2 1st ein Verfahren zum Lackieren eines Gegenstandes 
10 wahrend eines UmtbrnTverfahrens. beispfelsweise einem SpritzgieB-. DruckgieB- 
oder Hinterschaum-Veriahrens mit einer Lackfolie bekannt Die Lackfolie wird in 
ein geeffhefes Formwerkzeug, welches innensefog die Uribrm des Bauteils 
aufwefet eingelegt Die Urfbrm wird geschlossen und mit einem Vbrmaterial 
befollt wobei das Vormaterial innerhalb der Urfbrm zur zumindest Ausbildung des 
1 5 Gegenstandes ausgehartet und/oder abgebunden und/oder ausreagiert wird. 

In der DE 197 31 903 A1 wird ein Verfahren zur Hersfellung eines Dachmoduls 
Oder Schiebedachs for Fahrzeuge vorgestelft. Bne Schaumplatfe wird allserhg mit 
einer mit Epoxidharz getrankten Fasermatte umgeben undunter geeignetem 
Drockund beigeeigneterfemperaturverpresst. 

20 In der DE 199 13 994 A1 wird ein Niederdruck-SMC (Sheet Moulding Compound) 
zur Herstellung von faserverstarkten Bauteiten beschrieben. SMC ist eine 
zwischen zwei Foiien Ifegende fiteBfahige Harzmatte mit isotropen Eigenschaften, 
wobei das Harz durch Wirrfasern verstarkt wird. 

Aufgabe der Erfindung ist es, den Aufwand zur Veredelung der Oberflachen von 
25 BauteilenausfaserverstarkienKunststoffenzureduzieren. 

Die Losung der Aufgabe erfolgt dadurch, dass eine bereife die gewOnschten 
Bgenschaften hinsichtlich der Beschaffenhert und gegebenenfaJIs der 
Farbgebung der Oberflache des Bauteils aufweisende KunststofrTolie, die 
enteprechend der Topographfe der Oberflache, des Bauteils vorgeformt ist, in eine 
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den ' Bauteilabmessungen entsprechende Form eingelegt wind, dass ein 
faserveTstaricter Kunststoff, vorzugsweise mrt einer Duroplast- oder Thermoplast- 
Matrix. mit einem auf die Zusammenseizung des Halbzeugs abgestimmten 
5 Verfahren auf die Seite der vorgefomrten Folie aufgebracht wind, die nicht die 
OberflScfte 1st und dass nach dem Aush&rten oder AbkQhlen des faserverstarkten 
Kunststoffe das ferbge Bauteil der Form entnommen wird. 

Die Veredelung der Oberfl§che des Bauteils kann mrt dem FofieivHinterpressen 
oder dem Foflen-Resin-Transfer-Maulding (Folien-RTM) erfolgen. Betm Folien- 

1 0 Hinterpressen wird die vorgefbrmte Folie auf eines der fbrmgebenden Werkzeuge 
einer Presse, in die Matrize oder auf die Patrize, gelegt, der -faserverstSrkte 
Kunststoff In Form einer Matte oder eines Piastifikates auf das GegenstQck des 
Werkzeugs der Presse gelegt und mit einem auf die Zusammenseizung dieses 
Halbzeugs abgestimmten Pressverfehren die vorgeformten Folie mrt der Matte 

1 5 oder dem Plastiffkat verbunden. 

Das Folien-Resin-Transfer-Moulding erfolgt in einer geschlossenen Form, die den 
geschlossenen Presswerkzeugen, Matrize und Patrize, einer Presse vergleichbar 
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Glasmattenvenstarkten-Thenrioplast- (GMT-) Verfahren oder dem Sheet- 
Moulding-Compound- (SMC-) Verfahren heigestellt worden sind. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die vorgefbmite 
Folie in eine Form' eingelegt wird, dass unter die Kavitit der Folie eine 

5 Fasermatte gelegt wird, dass die Form geschlossen und mit einem Gemisch 

aus Harz und HSrter gefQIIt wind und dass die Form so lange geschlossen 
ble&rt, bis dass das injizierte Harz ausgehSrtet ist. 

5. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass 
eine KunstetofTfolie (1) mit einer Lackschicht zur Veredelung der OberflSche 

1 □ des Bautefls verwendet wird. 



6. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass 
eine zweisdnichtige oder dreischichtige coextrudierte Folie mit einer 
durchgefarbten Schicht zur Veredelung der OberflSche ' des Bauteils 
verwendet wird. 

15 7. - Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 4. dadurch gekennzeichnet, dass 
die fblienveredeKe Oberfiache des Bauteils mit Effektfarben lackiert wird. 

8. Bauieli (1 0) aus faserverstarkten Kunststoffen, hergestellt nach dem 
Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 7, gekennzeichnet durch eine 
entsprechend der Topographle der Oberfiache des Bauteils (10) vorgefbrmte 
20 Kun ststofffo lie (5), die bererts die endgQItigen gewunschten Bgenschaften 

hinsichtlich der Beschaffenheit und gegebenenfalls der Farbgebung der 
OberflSche aufweisen kann, verbunden mit einem faserverstSrkten Kunststoff 
(9), vorzugsweise mit einer Duropiast- oder Thermoplast-Matrix, bestehend 
aus einer getr&nkten Matte oder einem Plastifikat. 

25 9. Bauteil nach Anspruch 8 f dadurch gekennzeichnet, dass die Kunststofffolie 
(1) eine Lackschicht zur Veredelung der Oberfiache des Bauteils (10) 
aufwelst 
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10. Bauteil nach Anspruch 8, dadureh gekennzeichnet, dass dass die Folie eine 
zweischichtige oder dreischichtige coextrudierte Folle mil elner 
durchgefarbten Schlchtzur Veredelung der Oberflache des Bauteils (10) ist 

1 1 , Bautell nach Anspruch 8. dadureh gekennzeichnet. dass die folienveTedelte 
5 Oberflache des Bauteils (1 0) mit Efrektfarben lackiert ist 
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